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(3) Verfahren zur Herstellung einer Magnetspule fur ein Ventil und Ventil mit einer Magnetspule 
@ Das erfindungsgemafSe Verfahren zur Herstellung einer 

Magnetspule eines Ventils zeichnet sich dadurch aus, daft 

zuerst ein metallener Grundkorper (2) des Ventils bereit- 

gestellt wird, danach ein elektrisch isolierender Wick- 

lungstrager (50) an der auBeren Wandung des Grundkor- 

pers (2) aufgebracht wird und abschliefcend eine Wick- 
lung (4) der Magnetspule (1) in den Wicktungstrager (50) 

eingebracht wird. 

Ein derartiges Ausbilden einer Magnetspule eignet sich 
besonders bei Brennstoffeinspritzventilen, die in ge- 
mischverdichtenden fremdgezundeten Brennkraftma- 
schinen zum Einsatz kommen, jedoch auch bei alien an- 
deren Magnetventilen. 
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Beschreibung 
Stand derTechnik 

Die Erfindung gchl aus von cincm Verfahren zur Hcrslcl- 
lung einer Magnetspule fiir ein Ventil nach der Gattung des 
Anspruchs 1 bzw. von einem Ventil mil einer Magnetspule 
nach der Gattung des Anspruchs 9. 

Aus der US-PS 4,610,080 ist bereits ein elektromagne- 
usch betaugbares Ventil bckannt, das einen elektromagneti- 
schen Kreis aufweist, zu dem unier anderern eine Magnet- 
spule gchort, durch deren Erregung ein Vend lg lied zum Off- 
nen bzw. SchlieBen des Ventils betatigbar ist. Die Magnet- 
spule ist derart ausgebildet, daB ein Spulenkorper aus Kunst- 
stoffals Trager- und Schutzelement eine Bewicklung auf- 
nimmt, die rait bckanntem Spulendraht vorgenommen wird. 
Die vorgefertigte Baugmppe aus Spulenkorper und Bewick- 
lung wird im Ventil so inonliert, daB ein als Innenpol dienen- 
des Ventilinnenrohr in die innere Offhung des Spulenkor- 
pers eingreift. so daB die Magnetspule den Innenpol in Um- 
fangsrichtung vollstandig umgreift. Der Spulenkorper wird 
dubci mil Hilfc von Dichlringcn auf das Ventilinnenrohr 
aufgebracht. 

Auch aus den Veroffentlichungen EP-PS 0 513 037, GB- 
OS 2 212 982 und DE-GM 295 14 315 ist es bekannt, Ma- 
gnetspulenbaugruppen fur elektromagnetisch betatigbare 
Ventile vorzufertigen, die aus einem Spulenkorper und einer 
eingebellelen Bewicklung beslehen. In slets ahnlicher Weise 
werden dicse vorgefertigten Baugruppcn auf einem inneren 
Ventilbauteil des Magnetkreises montierl. 

Vorteile der Erfindung 

Das erfindungsgemaBe Vcrfahrcn zur Herstcllung cincr 
Magnetspule fur cin Ventil mil den kcnnzcichncndcn Mcrk- 
malen des Anspruchs 1 hat den Vorteil, daB auf einf ache Art 
und Weise Ventile mit kleineren Abmessungen in kompak- 
ter Bauweise herstellhar sind. Tn vorteilhafter Weise wird 
durch das direkte Aufbringen eines Wicklungstragers auf ei- 
nen inneren Grundkorpcr (Ventilinnenrohr, Innenpol) des 
Ventils Einbauraum eingespart, da die radialen Wandungs- 
dicken des Wicklungstragers sehr diinn ausgebildet werden 
konnen. Insgesamt sind so Venu'le mit kleineren AuBen- 
durchmessern realisierbar. Eine separate Montageeinrich- 
lung fur das Anbringen des Spulendrahtes auf einem Spu- 
lenkorper zu einer eigenstandigen Baugruppe kann entfal- 
Icn, da die Wicklung in den bereits am Grundkorpcr vorgc- 
sehenen Wicklungstragcr eingebracht wird, so daB eine Ko- 
stenreduzierung erreicht wird. 

Durch die in den UnteransprtJchen aufgefuhrten MaBnah- 
men sind vorteilhafle Weilerbildungen und Verbesserungen 
des im Anspruch 1 angegebenen Verfahrens moglich. 

In vorteilhafter Weise werden unmittelbar am Grundkor- 
pcr bzw. am aufgespritzten Wicklungstragcr ringformige 
Spulenraume geschafifen, die ax i ale Wickelbegrenzungen 
aufweisen, die ein axiales Aufweiten oder Verrutschen der 
Bewicklung vcrhindcrn. 

Das erfindungsgemaBe Vendl mit den kennzeichnenden 
Mcrkrnalen des Anspruchs 9 hat den Vorteil einer sehr klei- 
nen und kompakten Bauweise, so daB ein reduzierter Bau- 
raum beim Einsatz eines solchen Ventils, z. B. in einer 
Brcnnkraftmaschine benotigl wird. Durch die diinnwandige 
Ausbildung des Wicklungstragers wird eine Materialeinspa- 
rung erreicht. Neben der Verringerung der Abmessungen 
des Ventils gent auch eine Reduzierung der Masse einher. 

Durch die in den Unteransprtichen aufgefuhrten MaBnah- 
men sind vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen 
des irn Anspruch 9 angegebenen Ventils moglich. 
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Zeichnung 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich- 
nung vereinfacht dargestellt und in der nachfolgendcn Be- 
5 schrcibung nahcr crlaulerl. Es zcigen Fig. 1 cin Ventil mil 
einer erfindungsgemaB hergestelllen Magnetspulenanord- 
nung. Fig. 2a und 2b ein erstes Beispiel fur das Anbringen 
einer Magnetspule auf einem inneren Ventilbauteil und Fig. 
3a und 3b ein zweites Beispiel fur das Anbringen einer Ma- 
10 gnetspule auf einem inneren Ventilbauteil. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

Das in der Fig. 1 beispielhaft und teilweise vereiniacht 

15 dargestellte, erfindungsgemaBe bzw. erfindungsgemaB her- 
gestellte Ventil in der Form eines elektromagnetisch bctatig- 
baren Einspritzvcntils fllr BrennstofTeinspritzanlagen von 
gemischverdichtenden, fremdgezundeten Brennkraftuia- 
schinen hat einen einteiligen, von einer Magnetspule 1 um- 

20 gebenen, als Innenpol des Magnetkreises und als Brennstof- 
feinlaB bzw. -durchfluB sowie als Ventilsitztrager dicnenden 
und cin Ventilinnenrohr darslcllenden, wcitgehend rohrfor- 
migen melallenen Grundkorper 2. Dieses Ventil wird bei- 
spielhaft fiir Magnetventile beschrieben, die in ihren ver- 

25 schiedensten Bauformen erfindungsgemaBe Magnetspulen 1 
aufweisen konnen. Der Grundkorper 2 ist mehrfach gesiufr 
und dabei stromauf warts der Magnetspule 1 in radialer 
Richtung gestufl ausgeftihrt, so daB der Grundkorper 2 mil 
einem obercn Deckelabschnitt 3 die Magnetspule 1 teil- 

30 weise radial umhullt und einen besonders kompakten Auf- 
bau des Einspritzventils im Bcrcich der Magnetspule 1 cr- 
moglicht. Die Magnetspule 1 ist von einem auBeren hiilsen- 
fonnigen, z. B. fcrromagnetischen Ventilmantel 5 als Au- 
Bcnpol umgeben, der die Magnetspule 1 in Umfangsrich- 

35 tung vollstandig umgibt und an scincm obercn Endc fcsl mil 
dem Grundkorper 2 an dessen Deckelabschnitt 3 z. B. durch 
eine SchweiBnaht 6 verbunden ist. Zum SchlieBen des ma- 
gnetischen Kreises ist der GrundkSrper 2 stromab warts der 
Magnetspule 1 ebenfalls gestuft ausgefuhrl, so daB ein Leit- 

40 abschnitt 8 gebildcl ist, der ahnlich dem Deckelabschnitt 3 
die Magnetspule 1 axial begrenzt, wobei der Leitabschnitt 8 
die Begrenzung der Magnetspule 1 nach unten hin bzw. in 
stromabwartiger Richtung darstellt. Der Deckelabschnitt 3, 
der Leitabschnitt 8 sowie der langgestreckte innere Teil des 

4S Grundkorpers 2 begrenzen einen ringfonnigen, kammerarti- 
gen Spulenraum 9, in dem die eigentliche Wicklung 4 der 
Magnetspule 1 eingebracht ist. Der Ventilmantel 5 schlieBi 
den Spulenraum 9 nach auBen hin ab. 

Der Grundkorper 2 besitzt eine innere, konzentrisch zu ei- 

50 ner Ventillangsachse 10 verlaufende Langs6ffnung 11 ? die in 
einem stromaufwarligen Bereich 11a als Brennsioffslro- 
mungskanal und in einem stromabwartigen Bereich Ub 
noch zusUtzlich wenigstens teilweise als FUhrungsdffnung 
fur eine entlang der Ventillangsachse 10 axial bewegliche 

55 Venrilnadel 12 dient. Der Bereich lib weist einen gr6Beren 
Durchmesser auf als der Bereich 11a, da im axialen Erstrek- 
kungsbcrcich der Magnetspule 1 ein Slufcnabsatz 13 in der 
LangsSffhung U vorgesehen ist. Unmittelbar stromabwarts 
des Stufenabsatzes 13 besitzt der Grundkorper 2 am Um- 

60 fang eine diinnwandige magnetische Drosselstellc 16, die 
von der Magnetspule 1 umgeben ist. 

Beispielsweise stromabwarts des Leitabschnitts 8 fun- 
gieit der Cirundkorper 2 als Venulsitztrager, da am stromab- 
wartigen Ende des Bereichs lib der Langsoffnung 11 cin 

65 Ventilsitzkorper 14 eingebracht ist, der eine feste Ventilsitz- 
flache 15 als Ventilsitz aufweist. Der Ventilsitzkorper 14 ist 
mit einer beispielsweise mittels eines Teasers erzeugten 
SchweiBnaht fest mit dem Grundkbrper 2 verbunden. An- 
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sonsten client der untere Bereich lib der Langsoffnung 11 
der Aufnahme der Ventilnadel 12, die von einem Anker 17 
und einem kugelformigen VentilschlieBkorper 18 gebildet 
wird. An der stromabwartigen Stirnseitc des Ventilsitzkor- 
pers 14 ist z. B. in eincr Verde fung 19 einc flachc Sprilz- 5 
lochscheibe 20 angeordnet, wobei die feste Verbindung von 
Ventilsitzkorper 14 und Spritzlochscheibe 20 z. B. durch 
eine umlaufende SchweiSnaht 21 realisiert ist. Der als 
SchlieBkorpertrager dienende Anker 17 ist an seinem strom- 
abwartigen, der Spritzlochscheibe 20 zugewandten Ende 10 
mil dem kugelformigen VentilschlieBkorper 18 beispiels- 
weise durch eine SchweiBnaht fest verbunden. 

Die Betatigung des Einspritzventils erfolgt in bekannter 
Weise elektromagnetisch. Zur axialen Bewegung der Ventil- 
nadel 12 und damit zum Offhen entgegen der Federkraft ei- 15 
ner Ruckstellfeder 25 bzw. SchlieBen des Einspritzventils 
dient der elektromagnetische Kreis mil der Magnetspule 1. 
dem inneren Grundkorper 2, dem auBeren Ventilmantel 5 
und dem Anker 17. Der Anker 17 ist entsprechend auf den 
Grundkorper 2 ausgerichtet. Die Ruckstellfeder 25 erstreckt 20 
sich in derLangsGffhung 11 beispielsweise sowohl stromab- 
warts als auch stromaufwarts des Stufcnabsatzcs 13, also in 
beiden Bereichen 11a und lib. 

Der kugelfbrmige VentilschlieBkorper 18 wirkt mit der 
sich in Stromungsrichtung kegelstumpfrormig verjungen- 25 
den Ventilsitzfiache 15 des Ventilsitzkorpers 14 zusammen, 
die in axialer Richtung stromabwarts einer Fuhrungsoffnung 
ini Ventilsitzkorper 14 ausgebildet isL Die Spritzloch- 
scheibe 20 besitzt wenigstens eine, beispielsweise vier 
durch Erodieren oder Stanzen ausgeformte Abspritzoffnun- 30 
gen 27. 

Die Einschubtiefe des Ventilsitzkorpers 14 im Einspritz- 
ventil ist unter anderem entscheidend fur den Hub der Ven- 
lilnadel 12. Dabci ist die cine Ends tel lung dcr Vcntilnadc! 12 
bei nichl crrcglcr Magnetspule 1 durch die Anlagc des Vcn- 35 
tilschlieBkorpers 18 an der Ventilsitzfiache 15 des Ventilsitz- 
korpers 14 festgelegt, wahrend sich die andere Endstellung 
der Ventilnadel 12 bei erregter Magnetspule 1 durch die An- 
lage des Ankers 17 an dem Stufenabsatz 13 des Grundkor- 
pers 2 crgibl. Die Hubcinslcllung erfolgt z. B. durch cin 40 
axiales Verschieben des Ventilsitzkorpers 14, der entspre- 
chend der gewiinschten Position nachfolgend fest mit dem 
Grundkorper 2 verbunden wird. 

In den oberen Bereich 11a der Langsdffnung U ist auBer 
dcr Ruckstellfeder 25 eine EinstellhUlse 29 eingeschoben. 45 
Die KinstellhOlse 29 dient zur Einstellung der Federvorspan- 
nung dcr an der EinstellhUlse 29 anliegcnden Ruckstellfeder 
25, die sich mit ihrer gegenilberliegenden Seite an einem 
Bodenbereich 30 einer inneren Vertiefung 31 im SchlieB- 
korpertrager 17 abstUtzt, wobei auch eine Einstellung der 50 
dynamischen Absprilzmenge mil der Einstellhiilse 29 er- 
tolgt. 

Der Anker 17 weist z. B. im axialen Erstreckungsbereich 
der magnetischen Drosselstelle 16 am auBeren Umfang eine 
ringformige obere FUhrungsflSche 32 auf, die der FQhrung 55 
der axial beweglichen Ventilnadel 12 in der Langsoffnung 
11 dient. Dex Anker 17 hat cine obere, dcrn Stufenabsatz 13 
zugewandte Anschlagflache 33, die mit einer VerschleiB- 
schutzschicht versehen ist, z. B. verchromt ist. Vom Boden- 
bereich 30 der Vertiefung 31 ausgehend ist in dem SchlieB- 60 
kbrpertrager 17 eine DurchgangsdfFnung 34 ausgeformt, die 
sich bis zum VentilschlieBkorper 18 erstreckt. Nahe des 
Ven tilschliefikorpers 18 zweigen mehrere A bzweigoff nun- 
gen 35 von der Durchgangsoffnung 34 ab, die bis zur auBe- 
ren Begrenzung des SchlieBkorpertragers 17 verlaufen. 65 
Diese Ausbildung des SchlieBkorpertragers 17 ermoglicht 
es, daB der der Ventilsitzfiache 15 zuzufuhrende Brennstoff 
durch die Vertiefung 31 und die Durchgangsdffnung 34 so- 
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wie die Abzweigoffnungen 35 ungehindert strbmen kann. 
Die Abzweigoflniingen 35 sind in ihrer Form frei gestaltbar 
(z. B. mit kreisformigen, elliptischen oder mchreckigen 
Querschnitten) und konnen radial oder schrag verlaufen. 

Ein Vcntil in oben bcschriebcncr Bau weise zcichnct sich 
durch seinen besonders kompakten Aufbau aus, so daB ein 
sehr kleines, handliches Bauelement entsteht, dessen Ventil- 
mantel 5 beispielsweise einen AuBendurchmesser von nur 
ca. 11 bis 14 mm aufweist. Die bisher beschriebenen Bau- 
teile bilden eine vormontierte eigenstandige Baugruppe, die 
als Funktionsteil 40 bezeichnel werden kann. Das fertig ein- 
gestellte und montierte Funktionsteil 40 weist z. B. eine 
obere Stimflache 42, hier des Deckeiabschnitts 3, auf, uber 
die beispielsweise zwei Kontaktstifte 43 herausragen.'uber 
die elektrischen Kontaktstifte 43, die als elektrische Verbin- 
dungselemente dienen, erfolgt die eleku-ische Kontaklierung 
der Wicklung 4 der Magnetspule 1 und damit deren Errc- 
gung. 

Mit einem solchen Funktionsteil 40 ist ein nicht darge- 
stelltes AnschluBteil verbindbar, das sich vor alien Dingen 
dadurch auszeichnet, daB es den elektrischen und den hy- 
draulischcn AnschluB des gesamten Einspritzventils umfaBi. 
Eine hydraulisehe Verbindung von dem nicht dargestellten 
AnschluBteil und dem Funktionsteil 40 wird beim vollstan- 
dig montierten Einspritzventil dadurch erreicht, daB Stro- 
mungshohrungen beider Baugruppen so zueinander ge- 
bracht werden, daB ein ungehindertes Durchstromen des 
Brennstoffs gewahrleistel ist. Dabei Hegt dann z. B. die 
Stimflache 42 des Funktionsteils 40 unmittelbar an einer un- 
teren Stimflache des AnschluB teils an und isl mit diesem 
fest verbunden. Bei dcr Montage des AnschluBtcils auf dem 
Funktionsteil 40 kann ein uber die Stimflache 42 und damit 
uber den DeckeiabschniU 3 uberstehender Grundkorperstut- 
zen 45 des Grundkorpcrs 2 zur Erhohung der Vcrbindungs- 
stabilital in cine Slromungsbohrung des AnschluBtcils hin- 
einragen. Im Verbindungsbereich ist zur sicheren Abdich- 
tung z. B. ein Dichtring 46 vorgesehen, der auf der Stimfla- 
che 42 des Deckeiabschnitts 3 aufiiegend den Grundkorper- 
stutzen 45 umgibt. Die als elektrische Verbindungselemente 
dienenden Kontaktstifte 43 gehen im vollstandig inoniiertcn 
Ventil eine sic here elektrische Verbindung mit korrcspon- 
dierenden elektrischen Verbindungselementen^ des An- 
schluBteils ein. 

In den nachfolgenden Figuren sind Grundkorper 2 voll- 
standig bzw. teilweise im Bereich der Magnetspule 1 darge- 
stellt, urn die erfindungsgemaBe Ausbildung der Magnet- 
spule 1 zu verdeullichcn. Dabei zeigen die Fig. 2a und 2b 
den bereits aus Fig. 1 bekannten Grundkorper 2, und zwar 
einerseits vor dem Einbringen und andererseits nach dem 
Einbringen der Wicklung 4 der Magnetspule 1. Die Wick- 
lung 4 wird bei dem erfindungsgemaBen Ausbilden der Ma- 
gnetspule 1 nichl wie bei bekannten Ventilen auf einem Spu- 
lenkbrper vorgenommen, der zusammen mit der Bewick- 
lung als vorgefertigte Baugruppe montiert wird, sondem auf 
einem bereits am Grundkorper 2 bzw. am Tnnenpol oder am 
Ventilinnenrohr vorgesehenen Wicklungstriiger 50, der z. B. 
als dUnnc Schichl 50a adhasiv den Spulcnraum 9 enllang der 
Wandung des GmndkOrpers 2 auskleidet. Die diinne Schicht 
50a haftet adhasiv an der Oberflache des Grundkorpers 2 
und fUUt dabei beispielsweise auch eine zurBildung der ma- 
gnetischen Drosselstelle 16 ben6tigte Ringnut 51 des Spu- 
lenraums 9 vollstandig aus. Die diinne Schichl 50a aus 
Kunslstoff dient der elektrischen Isolierung der spater in den 
Spulenraum 9 einzubringenden Wicklung 4 gegeniiber dem 
Grundk6rper 2. Das Aufbringen der Schicht 50a im Spulen- 
raum 9 erfolgt beispielsweise durch Aufdampfen, Aufsprit- 
zen, Pulverbeschichten, l^ckieren oder andere Beschich- 
tungsverfahren. 
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Wie Fig. 2b zeigt, wird erst nach dem Anbringen des 
Wicklungstragers 50 am Grundkorper 2 die Wicklung 4 der 
Magnetspule 1 eingebracht. Dazu wird der beschichtete 
Spulenraum 9 mil einem Spulendraht bewickelt, wobei der 
Dcckclabschnilt 3 und der Lcilabschnilt 8, die ebcnfalls mil 5 
der Schicht 50a versehen sind, in vorteilhafter Weise als 
Wickelbegrenzungen dicnen, die ein axiaLes Aufweiten oder 
Abdriften der Wicklung 4 verhindem. 

In den Fig. 3a und 3b ist ein zweites Ausfuhrungsbeispiel 
dargesteilt, bei dem ebenfalls ein isolierender Wicklungstra- to 
ger 50b adhasiv haftend auf einein Grundkorper 2 des Ven- 
tils aufgebracht wird, bevor die eigentliche Wicklung 4 der 
Magnetspule 1 eingebracht wird. Der gestuft ausgefiihrte 
Wicklungstrager 50b aus Kunststoff wird direkt auf den 
z. B. diinnwandigen, rohrformigen Grundkorper 2 (Ventilin- is 
nenrohr, Innenpol) des Ventils aufgespritzt. Der Wicklungs- 
trager 50b besteht dabei aus einem rohrformigen Tragerab- 
schnitt 53, der sich unmittelbar an die Wandung des Grund- 
korpers 2 anschmiegt. Als axialc Begrenzungen fur die spa- 
tere Wicklung 4 dienen zwei radial verlaufende Kragenab- 20 
schnitte 54, die sich vom TYagerabschnitt 53 aus erstrecken 
und ini gicichen KunststofFsprilzguBprozcB wie der Tragcr- 
abschnitt 53 ausgeformt werden. Die magnetische Drossel- 
stelle 16 wird ebenfalls milumspritzt, da die Ringnut 51 am 
Grundkorper 2 auch mit Kunststoff ausgefullt wird. Das 25 
Umsprilzen der dunnwandigen Drosselstelle 16 erhoht die 
mechanische Festigkeil in diesem sensibleren Bereich. Wie 
Fig, 3a zeigt, konnen die Konlaklstifte 43 zur eleklrischen 
Kontaktierung der Magnetspule 1 unmittelbar mit in den 
Wicklungstrager 50b eingespritzt werden. Eine andere, 30 
nicht dargcstciltc Losung sicht vor, die Kontaktstiftc 43 erst 
nachtraglich mit der Wicklung 4 anzubringen. Mit dem Ein- 
bringen der Wicklung 4 muB selbstverstandlich eine Kon- 
taktierung der Endcn des Spulcndrahtcs mit den Kontaktstif- 
tcn 43 vorgenoiumen werden. 35 

GemaB Fig. 3b wird die Wicklung 4 der Magnetspule 1 
erst wiederum nach der Fixierung des Wicklungstragers 50b 
auf dem Grundkorper 2 in den Wicklungstrager 50b einge- 
bracht. Es liegt also keine Baugruppe bestehend aus Spulen- 
korper und Wicklung vor, die komplctt auf dem Grundkor- 40 
per 2 montiert wird; vielmehr wird die Wicklung 4 nachtrag- 
lich vorgesehen. In vorteilhafter Weise wird durch das di- 
rekte Aufspritzen des Wicklungstragers 50b oder das Auf- 
bringen der Schicht 50a Einbauraum eingespart, da die ra- 
dialen Wand ungsdic ken des Wicklungstragers 50b redu/.iert 45 
bzw. die Schichten 50a schr dOnn ausgebildet werden kon- 
nen. Ein Aufbringcn des Wicklung slragcrs 50b auf dem 
Grundkorper 2 unter FormschluB ist ebenfalls denkbar. 

PatentansprUche 50 

1 . Verfahren zur Herstellung einer Magnetspule fur ein 
Ventil mit den Verfahrensschritten 

a) Ausbilden eines inncren metallenen Grundkor- 
pers (2) des Ventils mit einer inneren T.angsorT- 55 
nung (11), 

b) . Aufbringcn cincs clcklrisch isolicrendcn 
Wicklungstragers (50) an der auBeren Wandung 
des Grundkorpers (2), 

c) Einbringen einer Wicklung (4) der Magnet- 60 
spule (1) in den Wicklungstrager (50). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB der Grundkorper (2) derart ausgeformt wird, 
da£ ein ringformiger Spulenraum (9) gebildet ist, an 
dessen Wandungen der Wicklungstrager (50) als 65 
dunne, adhasiv haftende Schicht (50a) aufgebracht 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekennzcich- 
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net, daB das Aufbringen der Schicht (50a) durch Auf- 
dampfen, Pulverbeschichten, Lackieren oder Aufsprit- 
zen eines elektrisch isolierenden Materials erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekennzeich- 
nct, daB als Bcschichtungsmaterial ein Kunststoff ver- 
wendet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine zur Bildung einer ma- 
gnetischen Drosselstelle (16) des Grundkorpers (2) 
vom Spulenraum (9) aus vorgesehene Ringnut (51) 
ebenfalls nut der Schicht (50a) ausgefullt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf den Grundkorper (2) an dessen auBerer 
Wandung ein Wicklungstrager (50b) aus Kunststoff 
aufgespritzt wird, der einen rohrformigen Tragerab- 
schnitt (53) aufweist, von dem aus zwei radial verlau- 
fende Kragenabschnitte (54) ausgebildet sind, die da- 
rait einen ringfdrmigen Spulenraum (9) begrenzen. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine zur Bildung einer magnetischen Drossel- 
stelle (16) am Grundkdrper (2) vorgesehene Ringnut 
(51) ebcnfalls mit dem KunstslofT des Wicklungstra- 
gers (50b) ausgefxilit wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB unmittelbar in den Wicklungstrager (50b) 
Kontaktstiftc (43) eingespritzt werden. 

9. Ventil nut einer Magnetspule, die einen inneren me- 
tallenen Grundkorper (2), der eine innere Langsoff- 
nung (11) aufweist, umgibt und einen elektrisch isolie- 
renden Wicklungstrager (50) sowie eine Wicklung (4) 
hat, dadurch gekennzeichnet, daB die Wicklung (4) auf 
den bereits auf dem Grundkorper (2) aufgebrachten 
Wicklungstrager (5a) gewickelt ist. 

10. Ventil nach Anspruch 9, dadurch gckcnnzeichnct, 
daB der Grundkorper (2) derart ausgcfomil ist, daB ein 
ringformiger Spulenraum (9) gebildet ist, an dessen 
Wandungen der Wicklungstrager (50) als dunne, adha- 
siv haftende Schicht (50a) aufgebracht ist. 

11. Ventil nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schicht (50a) durch Aufdampfcn, Pulverbe- 
schichten, Lackieren oder Aufspritzen eines elektrisch 
isolierenden Materials aufbringbar ist. 

12. Ventil nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnei, 
daB das Beschichtungsmaterial ein Kunststoff ist. 

13. Ventil nach einem der Anspruche 10 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine zur Bildung einer ma- 
gnetischen Drosselstelle (16) des Grundkorpers (2) 
vom Spulenraum (9) aus vorgesehene Ringnut (51) 
ebenfalls mit der Schicht (50a) ausgefullt ist. 

14. Ventil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf den Grundkorper (2) an dessen auBerer Wan- 
dung ein Wicklungstrager (50b) aus Kunststoff aufge- 
spritzt ist, der einen rohrfSrmigen Tragerabschnitt (53) 
aufweist, von dem aus zwei radial verlaufende Kragen- 
abschnitte (54) ausgebildet sind, die damit einen ring- 
fdrmigen Spulenraum (9) begrenzen. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine zur Bildung einer magnetischen 
Drosselstelle (16) am Grundkorper (2) vorgesehene 
Ringnut (51) ebenfalls mit dem Kunststoff des Wick- 
lungstragers (50b) ausgefullt ist. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB unmittelbar in den Wicklungstrager 
(50b) Kontaktstifte (43) eingespritzt sind. 
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